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(57) Abstract 

A m^od for producing a trolley made of a synthetic material, particularly a supermaricet trolley comprising a 1^ (43) and 
a baskrt (3), wherdn at least two trolley portions (1, 3) are first moulded, then assembled. Each side wail (1, 3), which is provided 
with flanges.(12, 13X and a leg segment (2, 3) linked to said side wail (1,3), are integrally moulded. Said side walls (1, 3) are then 
joined with connecting elements (23) wfaidi fit inside said flanges (12, 13). 

(57)Abi«gi 

Procede de fabrication d'un chariot en matiere synthetique, en particulier un chariot destine d usage dans des magasins en 
libre service, lequel diariot comporte un pied (43) et un panier (3) et ou au moins deux parties du chariot (1, 3) sont moulees et 
ensuite assenblees. Chaque flanc lat^ (1, 3), qui est pourvu de rebords (12, 13), ^ un segment de pied (2, 4) qui lejoint ledit 
flanc lateral (1, 3), sont moules en une seule piece, lesdits flancs lat&raux (1, 3) Staint ensuite rdi6s entre eux a I'aide des elements 
de jonction Q3) qui s'engagent dans lesdits rebords (12, 13). 
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"Procedfe de fabrication d'un chariot 
en matiere svntheticrue" 
L' invention concerne un precede de fabrica- 
tion d'lm chariot en matiere synthetique, en particulier 
5 un chariot destine a usage dans des magasins en libre- 
service, ledit chariot ayant un premier et un second 
f lane lateral qui comportent chacun un segment de pied et 
un segment de panier moules en une seule pi&ce, lesdits 
premier et second f lemcs lateraux fetant reli§s entre eux 

10 Si I'aide d» Elements de jonction. 

Un tel proc6d§ de fabrication est connu du 
brevet DS-A-3.614.133. Le chciriot connu est forme a 
peurtir de detix f lanes lat§raux identiques. Le segment de 
panier de chaque flanc lateral est constitue d'un bras 

15 qui s'§tend a partir du segment de pied vers le haut, 
c»est-a-dire vers I'endroit oil se trouve la poignee. Le 
segment de pied possede une configuration en epingle a 
cheveux xenforcee par un support central. Un premier 
grillage est montfe sxur le bras supfirieur de la conf igura- 

20 tion en gpingle a cheveux, ledit grillage est egalement 
fixe sur le segment de panier. Les premiers grillages 
mont§s sur les f lancs-lateraux sont relics entre eux a 
l*aide de deuxi&nes grillages formant les f lanes trans- 
yersaux du panier. L' assemblage des differents compo- 

25 sants est realise a I'aide de barres munies d»un pas de 
vis et de boulons. 

Un d^savantage du chariot obtenu par le 
precede connu est qu'une grande partie du panier se 
trouve en porte-a-f aux, ladite partie etant uniquement 

30 soutenue par le bras super ieur de ladite configuration en 
epingle a cheveux. Ce meme bras doit egalement soutenir 
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le premier grillage. Cette construction, conjugu§e au 
fait que le premier grillage est encore relife en un point 
superieur du segment de panier, n* assure pas une stabi- 
Ute suf f isante du chariot et peut provoquer un bascule- 
ment, vers I'avant, du chariot lorsque trop de poids est 
mis a I'avant du chariot. Pour palier 5 ce probl&ne, le 
chariot connu comporte un support central. Toutefois, la 
presence de ce support central limite 1 • emboltement des 
chariots I'un dans I'autre, ce qui, a son tour, ii^ose 
une plus grande surface de rangement du pare de chariot. 

L' invention a pour but de realiser un 
procedfe de fabrication d'un chariot permettant d'obtenir 
un chariot ayant une plus grande stabilite sans limiter 
les possibilitSs d ' emboltement. 

A cette fin, un precede suivant 1» invention 
est caracterisfe en ce que,lors du ffioulage des f lanes 
lateraux, on moule en une seule piSce au moins le contour 
lateral du segment de panier ainsi qu«un premier resp. un 
second rebord sur le premier resp. le second flanc 
lateral, lesdits premier et second rebords etant moules 
de telle fa«?on qu'ils s'etendent en une direction oppos§e 
I'une a 1" autre lorsque le chariot est assemble, lesdits 
premier et second f lanes etant assembles a I'aide des 
fel&aents de jonction qui s'appliquent sur lesdits 
rebords. Puisque au moins le contour lateral du segment 
de panier et un rebord sont moulSs d»une seule piece avec 
le flanc lateral du chariot, on obtient une structure 
plus rigide du flanc latSrml. cette structure plus 
rigide permet de mieux absorber les forces exercSes par 
des Ob jets posSs dans le panier et done de" donner une 
meilleure stabilite au chariot. Eu egard au fait que le 
contour lat&ral du segment de panier fait partie int§- 
grante du flanc lateral, une force appliqu^e mSme sur la 
partie avant du panier est repartie sur 1 -ensemble du 
chariot. un meilleur equilibre du chariot est axnsi 
obtenu, sans devoir faire appel a des Elements de 
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renforcenent qui limitent I'emboitement. La presence des 
rebords permet non seulement de rigidifier la structure 
du chariot mais offre egalement un moyen approprie pour 
un assemblage rapide et fiable. 
5 De plus, puisque le flanc lateral et le 

segment de pied forment un ensemble, il est possible par 
la geometrie de 1' ensemble de limiter sensiblement la 
flexion grace au fait que 1« ensemble flanc lateral-pied 
est moule en une seule pifece, il est egalement possible 

10 d*utiliser des moules a faible empreinte du moins en ce 
qui conceme Isi profondeur. L^emploi d'&l§ments de 
jonction qai s*appliquent sur les rebords permet d'utili- 
ser les memes dimensions de flanc et done le m§me moule 
pour obtenir diff§rentes dimensions de chariot* Puisque 

15 ces Pigments de jonction sont simples ^ fabriquer et 
n* exigent pas de moules a grandes empreintes, leur emploi 
permet de reduire sensiblement les investissements dans 
les moules et done les frais de fabrication. Le choix 
particulier et judicieux dans la fabrication des diffe- 

20 rents composants du chariot permet done non seulement de 
fabriquer un chariot plus solide et plus resistant mais 
egalement de le fabriquer St un coOt sensiblement rfeduit. 

Une premiere forme de realisation pr6f §ren- 
tielle d»un proc6d§ suivant 1» invention est caractSrisee 

25 en ce que les f lanes lateraux sont moules a une dimension 
pr6d6terminee, un jeu d • filaments de jonction etant moule 
pour chaque dimension des f lanes lateraux, les dif fferents 
Elements dudit jeu ayamt chacun une largeur predeterminee 
differente I'une de 1» autre. Ceci permet ime construe- 

30 tion modulaire du chariot. En partant d'une meme 
dimension des f lanes lateraux, on peut ainsi construire 
des chariots de differents volumes simplement en utili- 
sant des elements de jonction de differentes largeurs. 
Le cout de production de chariot de differents volumes 

35 s*en trouve ainsi r§duit. 
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Une deuxi&me forme de rgalisation pref eren- 
tielle d'un procfedfe suivant !• invention est cmct&riste 
en ce qtt'an moins une ouverture est moul6e dans le 
segment de panier de chaque f lane lat&ral, Grace a la 
5 technique de moulage des f lancs latiraux, il est possible 
d'y appliquer facilement une ouverture, puisque le 
pressage se fait verticalement par rapport au plan du 
flanc. Ainsi sans faire appel a des moules chers a 
fabriquer, il est possible d'y appliquer a moindre frais 
10 des ouvertures dans les flancs lateraux, sans porter 
atteinte a la rigidite du chariot. 

De preference un grillage est appliquS dans 
chacune desdites ouvertures. Ceci donne un aspect bien 

cQimu au chariot. 

^5 De preference, deux ouvertures essentielle- 

ment triangulaires sont prSvues dans chaque flanc 
lateral, lesdites ouvertures etant siparSes par une 
branche qui s'etend en diagonale dans ledit flanc a 
partir d'une partie frontale superieure vers une partie 

20 arriere inf^rieure du chariot. La presence de la branche 
diagonale permet de rigidifier davantage le chariot. 

Une troisieme forme de realisation prefe- 
rentielle d'un precede suivant !• invention est caractSri- 
see en ce qu'au moins un point de fixation d'une poign4e 

25 est moule simultanement avec le moulage dudit flanc 
* lateral. Ces points de fixation ferment ainsi un 
ensemble avec le flanc lateral, ce qui facilite la 
fabrication et permet de former une fixation rigide. 

Une quatrieme forme de realisation prefe- 

30 rentielle d'un precede suivant 1 ' invention est caracteri- 
see en ce qu'un volet pourvu d'une saillie ayant une 
longueur correspondant a celle de la distance entre les 
bQSsages est monte centre la porte de telle f a?on que les 
bossages et la saillie forment une chamiere. Ceci 

35 permet d»assurer une bonne fixation du volet au chariot. 



leguel volet peut alors servir en tant que siege d' en- 
fant* 

One cinqui&ine forme de realisation prefe- 
rentielle d'un proc§d§ suivant 1* invention est caract§ri- 
s§e en ce gu'un rail de guidage est noule sur chaque 
f lane lateral en un endroit situe sous le fond du panier 
et en ce gu^apres avoir reuni les f lanes lat§raux, une 
tablette coulissante est inontee entre les rails de 
guidage. La tablette peut ainsi glisser dans le rail et 
permet d'y poser des objets sans devoir les lever trop 
haut, ce gui est surtout un a vantage pour des objets 
lourds et rend 1' utilisation d'un tel chariot plus 
attrayant pour des personnes ayant quelque peine a 
soulever de tels objets. 

De preference, une autre ouverture est 
applic[u6e dans I'gl&nent de jonction servant a relier 3 
leur partie avant les f lanes lateraux, une languette 
d* extraction etant montee ^ un bord transversal de ladite 
ouverture. Ceci permet d'introduire facilement xm 
panneau publicitaire dans ou devant 1' autre ouverture. 

De preference, les elements du chariot sont 
fabrigues en SMC. Le SMC est un mater iau leger qui 
resiste bien aux chocs, ce qui le rend parfaitement apte 
a la fabrication du chariot. 

L' invention sera maintenant decrite plus en 
detail h I'aide de dessins qui illustrent des exemples 
d'un chariot fabrique par 1 • application du procede 
suivant 1' invention. 

Dans les dessins : 

La figure 1 illustre une vue explosee d'lan 
exemple de chariot fabrique par application du precede 
suivant 1' invention. 

La figure 2 illustre en detail un flanc 
lateral d'un chariot suivant 1« invention. 
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La figure 3 montre un autre exemple, 
Sgalement en vue explosee, d»un chariot suivant I'inven^ 
tion. 

La figure 4 illustre un dStail d'une porte 

pourvue d'un volet. 

La figure 5 illustre le montage d'une 
tablette coulissante sur un chariot suivant 1' invention. 

La figure 6 montre 1' ^plication d'un 
panneau pubUcitaire sur un chariot suivant !• invention. 

La figure 7 illustre une partie. du panneau 
publicitaire. 

Dans les dessins, une meme reference a 
assignee aux memes elements ou a des elements analogues. 

La matiere synthStique dans laquelle est 
15 fabrique le chariot est de prSffirence le SMC (Sheet 
Molding compound) . Cette matiSre synth§tique est entre 
autres utilisee pour la fabrication de pare-chocs 
"d'automobiles et a I'avantage d'etre tr6s resistant aux 
chocs, facile a mouler et peu on&reuse. De plus, cette 
20 matiire est pratiquement eittierement recyclable. Le 
moulage des diff^rents composants du chariot se fait de 
prSf&rence par compression, mais il va de soi que 
d'autres techniques de fabrication sont Sgalement 
applicables. Mis a part le composite SMC, d'autres 
matieres synthfetiques, telles que par exemple de I'Spoxy 
renforc^ par des fibres de verre, peuvent etre utilisees. 

La figure 1 illustre une vue explosfee d'un 
premier exemple d»un chariot fabriquS par application du 
procedS suivant 1' invention- Le chariot comporte un 
premier 1 respectivement un second 3 flanc lat&ral. 
Chaque flanc lateral comporte un rebord 12, 13, qui 
s'fetend sur tout le pirimetre forme par la cuve du 
panier. Le rebord 12 du premier flanc 1 lateral et le 
rebord 13 du second 3 flanc lat&ral sont moules de telle 
fagon qu'ils s'Stendent en une direction opposSe I'un a 
1 'autre lorsque le chariot est assemble. Le pied du 
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chariot comporte deux segments 2, 4 qui forment chacun un 
ensemble avec leur flanc lateral respectif. Comme 
illustre en d§tail a la figure 2, le segment de pied 2 et 
le flanc lateral 1 sont moules en une seule piece, Grace 
a ceci^ on obtient une liaison tres rigide entre le 
segment de pied 2 et le flanc lateral 1. 

Le segment de pied 2 comporte une premiere 
19, une deuxi&me 20 et une troisieme 21 partie qui sont 
moulees en une seule piece. La premiere partie 19 
comporte une geometrie sensiblement en epingle a cheveux, 
ce qui permet de bien absorber la flexion imposee par le 
panier, lorsque ce dernier est rempli. L' inclinaison de 
la deuxifeme partie 20 ainsi que 1 • inclinaison du fond du 
panzer permettent 1 • emboitement des chariots lors de leur 
rangranent. La troisiSme partie 21 forme un rebord qui 
sert a 1' assemblage des diffSrentes parties, comme 
expliqug ci-dessous. 

Comme mentionne ci-dessus, le segment de 
pied et le flanc lateral sont moules en une seule piece. 
Comme on peut le constater dans les figures 1 et 2, 
I'epaisseur du flanc, de son rebord et du segment de 
pied, est peu elevee. Ceci permet d'utiliser pour le 
moulage des composants du chariot un moule (poingon/ma- 
trice) a faible empreinte, par exemple 150 mm, De tels 
moules sont sensiblement moins onereux que ceux a forte 
empreinte. Lors du moulage, la compression se fait dans 
un sens qui est perpendiculaire (moulage a plat) au plan 
form§ par le flanc lateral. Ainsi, la compression ne 
necessite pas un grand deplacement du poinqon, ce qui 
entrainera une cadence de production plus elevee et done 

moins on^reuse. 

Les f lanes etant moules a plat, il est 
maintenant possible d'appliquer lors du moulage des 
ouvertures laterales 8 et 9 dans le flanc du panier, 
permettant d'obtenir une vision de l»ext§rieur vers 
l»interieur du panier. II va de soi que le nombre de 
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deux ouvertures n'est qu'tm choix et que d'autres 
alternatives peuvent ggalement etre envisagges. De 
prefSrence, un grillage 10, ^1 est montS dans les 
ouvertures 8, 9. Ces griliages sont de preference 
fabriquSs par moulage dans la nSme mati$re que celle du 
flanc latiral. Us peuvent etre soit moulds simultane- 
ment avec le moulage du flanc, soit sfeparement et ensuite 
collSs dans les ouvertures. I, 'utilisation de grillage 
donne ainsi un aspect bien connu au chariot. Mais il va 
de soi que les grillages peuvent egalement etre realises 
en d'autres matieres que celle utilisee pour le flanc, 
comme par exemple en ABS injects. 

De preference, les ouvertures 8 et 9 sont 
separ6es par une branche 47 qui s'Stend en diagonale dans 
ledit flanc. La brancHe 47 part du fond du panier du 
c6t4 arriSre du chariot, vers une partie. frontale 
snperieure. La branche possSde de preference une largeur 
qui s»accrolt en direction du fond du panier. La 
presence de cette branche permet non seulement de 
delimiter en partie le contour des ouvertures 8 et 9, 
.mais egalement de rigidifier le flanc lateral. La 
branche 47 est bien entendu moulee d'une seule pifece avec 

le flanc lateral. 

Chaque flanc lateral est muni d'un point de 
fixation 5, egalement mouie en une seule piece avec le 
flanc lateral auquel il est adjoint. Ce point de 
fixation sert a y fixer une polgnSe 6, par exemple h 
l.aide d'une vis 7 ou par collage de la poignee au point 
de fixation. 

Chaque segment de pied est muni de petites 
roues 14, 15 fixees a I'aide d'organes de fixation 
appropries 16, 17 a la partie inferieure du pied comme 

illustrS a la figure 2. 

Chaque flanc lateral comporte de preference 
ggalement un encastrement 18 applique dans une protube- 
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ranee. Get encastrement sert a y loger un teton 14 d'une 
porte 40 du chariot:. 

La porte est de preference egalement 
- pourvue d*ouvertures dans lesquelles sont appliques des 
5 ' grillages 41. Grace a 1 'utilisation du teton 14 et de 
1 » encastrement 18, la porte peut basculer vers I'inte- 
rieur du panier afin de permettre 1 ' emboitement des 
chariots. De preference, une piece commutable 42 est 
glissee sur chaque teton 14 lors du montage de la porte. 
10 L'emploi de cette piece commutable permet de limiter la 
friction du t§ton a 1» inter ieur de la protuberance. 

Les troisiemes parties 21 de chaque segment 
de pied 2 et 4 sont reliees entre elles a I'aide d'une 
jupe 20 qui s* engage dans ces troisiemes parties. La 
15 jupe 43 est de preference collee aux premi&res parties 
11. Cette jupe est de pr§f§rence fegalement fabriquSe par 
moulage comme les autres composants du chariot - 

Les rebords 12 et 13 de chaque flanc sont 
relies par un longeron de fond 39, qui, de preference, a 
20 la forme d'un T permettant ainsi 1« application du 
. grillage dans le fond du panier. Le longeron de fond 39 
est de pr§f§rence coll6 aux rebords 12 et 13. 

Les extremites avant des deuxiemes parties 
20 du segment de pied sont reliees entre elles a l*aide 
25 d'un autre longeron 22 qui s* engage dans ces extr&nit^s 
et y est egalement colle. La partie frontale du panier 
est form§e par un el&nent de jonction 23 qui est de 
pr§ference pourvu d'une ouverture 24 destinee S y 
appliquer un panneau publicitaire. La poignee 6 est de 
30 preference montee lorsque les autres composants du 
chariot ont ete assembles. 

La technique utilisee pour la fabrication 
et le montage du chariot permet maintenant de fabriquer 
des chariots de differents volumes tout en partant de 
35 f lanes lateraux ayant une meme dimension. L'obtention du 
volume desir§ est obtenu par la largeur des elements de 
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jonction 43, 39, 22 et 23. Ainsi, I'on peut, par 
exenple, en partant des mSmes dimensions de flancs 
lateraux, fabriquer des chariots dont les volumes sont 
compris entre 45 et 80 litres. En partant, par exemple, 
5 d'un jeu de quatre dimensions diffSrentes pour les flancs 
lat&raux, on peut obtenir les volumes suivants : 
s^ie 1 : 45- 60 - 80 litares 
s6rie 2 : 80 - 100 - 125 litres 
s§rie 3 : 120 - 150 - 180 litres 
s^ie 4 : 180 - 200 - 230 litres. 
II est done possible d 'obtenir une grande 
varifetS de dimensions pour le chariot tout en ayant un 
nombre de monies limits. Ceci permet de fabriquer a bon 
marche diffSrents volumes de chariot car l^investissement 
en moules n^est pas elev6. La technique dScrite permet 
d'utiliser un -Pas" spScIfique par s6rie, dont la largeur 
est donn€ par la section du panier. Les SlSments de 
jonction sont ensuite fabriqu^s en fonction de ce Pas, ce 
qui procure I'avantage d-^une standardisation de ces 
moules. L'utilisation d'un -T^as- est illustr€e a I'aide 
du Tableau I repris ci-dessous qui reprend pour les 
chariots de la s&rie 3, les differentes largeurs des 
Sliments de jonction. Cpmme on peut le deduire de ce 
Tableau I, la largeur augmente chaque fois de 28 mm 
25 lorsque le volume augmente de 10 1. 

TABLEAU I 



15 



20 



1 VOLUME 


1 ]| 

LARGEUR Ext. 




en mm || 
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130 
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452 


140 
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480 


150 


L 


508 


160 


L 


536 


170 


L 


564 


180 


L 


592 



GrSce k !• utilisation des rebords 12 et 13 

10 sur les f lanes lateraux et egalement sur le segment du 
pied 44, il est possible d'embolter les elements de 
jonct ion dans ces rebords. En reduisant l»6paisseur de 
la matifere a hauteur des rebords, il est possible 
d*appliquer h cet endroit les composants de telle fa9on 

15 que la jonction soit affleurante. 

Mises a part les dimensions standard 
mentionn§es ci-dessus, il est egalement possible de 
fabriquer des dimensions intermfediaires li§es au pas 
decrit plus haut, par exemple en coupant des parties 

20 d»§l§ments de jonction. II va de soi qu'une largeur 
minimale est a respecter pour assurer la stability 
lat§rale du chariot. 

La figure 3 montre un autre exemple de 
realisation d'un chariot suivant 1» invention. Dans cet 

25 exemple, les f lanes lateraux sont assembles a I'aide 
d* Pigments de jonction 25 et 26 qui forment chacun un 
ensemble avec le flanc lateral. En effet, pour ces 
chariots, tels que ceux de la serie 1, la largeur du 
panier est trop faible pour justifier I'emploi d' elements 

30 intermediaires . Heme le moulage en entier d'une moiti§ 
d'un chariot ne necessite pas un moule a grande emprein- 
te. 

La figure 4 illustre une forme de realisa- 
tion particuliere d^une porte 40 destinee h un chariot 
35 suivant 1' invention. De nombreux chariots sont equipes 
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d'un siege d- enfant appliqufe sur Xa porte du chariot, 
cette option est egalement applicable a un chariot 
suivant !• invention. Lorsqiie la porte est pourvue de 
I'option siege d'enfant, deux bossages 27 et 28 sont 
5 appliques de part et d'autre d'une ligne m§diane de la 
porte. Les bossages sont situfe S une extremite de la 
porte, ladite extr&nitfe 6tant situee pres du fond du 
panier. Un volet 29 pourvu d'une saillie 30 est monte 
centre la porte 40, de telle manigre que la saillie 30 
10 vienne se poser entre les bossages. A cette fin, la 
saillie 30 a uhe longueur qui correspond a la distance 
qui s^are les bossages 27 et 28. L'ensemble saillie- 
bossage forme alors une chamiSre permettant ainsi an 
volet 29 de pivoter par rapport a la porte. et de former 
15 ainsi vat siSge d»enfant. De pr6f6rence, les boscages 
sont chacun pourvus S une de leurs extrfiaitfe d»une 
surface creuse et soAt disposes de manifere que les 
surfaces creuses soient face a face. La saillie est 
alors munie d'extremitSs bombSes destinees a s'engager 
dans la surface creuse. Ceci permet une bonne fixation 
de la saillie aux bossages. L'emploi des bossages permet 
d'augmenter la securite du siege en soulageant I'axe d9 

rotation du volet. 

La fig\ire 5 illustre un detail d'un autre 
25 exemple de realisation d'un chariot suivant I'invention. 
Dans cet exemple, un rail de guidage 31 est applique sur 
le flanc lateral l en un endroit situ€ sous le fond du 
panier. Le rail de guidage est de prgfSrence moul6 
sfepartont et ensuite collfe ou viss6 au flanc lateral, 
one tablette coulissante 32 est ifiontge entre les rails de 
guidage de chacun des f lanes lateraux. L • extremite avant 
du r&ll de guidage est pourvue d'un arrSt empSchant la 
tablette de coulisser vers 1- avant du chariot et de cr^er 
une trop grande flexion sur le pied. La tablette glisse 
35 vers I'arri&re du chariot et passe entre les deux 
segments du pied au-dessus de la jupe 43. La presence de 



20 



30 



cette tablette coulissante est rendue possible grSce d 
I'emploi de deux segments de pied. En effet, puisque le 
pied comprend deux segments relies par une jupe, il est 
possible de laisser une ouverture entre le fond du panier 
et I'Eirete supferieure de la jupe. La tablette 32 glisse 
alors a travers cette ouvertxire. 

La presence d»une telle tablette permet d'y 
poser des objets vol\imineux, difficiles a soulever. La 
tablette etant situee en dessous du panier, il ne faudra 
plus soulever I'objet au-dessus du panier, ce qui reduit 
sensiblement 1» effort a foxirnir par l»utilisateur. 

La figure 6 il lustre une vue en coupe du 
panneau frontal 23 du chariot. Ce panneau frontal 
comporte une ouverture 24 destinfee a y appliquer un 
panneau publicitaire 34. Grace Sl 1» ouverture, le panneau 
publicitaire est visible de part et d" autre du panneau 
frontal. Le panneau 34 est loge dans un cadre 33 situe 
sur au moins une partie du pourtour de 1» ouverture 24. 
Le cadre est soit moul§ directement avec le panneau 
frontal, soit monte ult§rieurement sur ce panneau 
frontal, par exemple a I'aide de petits tetons 45 
diametralement opposes. Dans ce dernier cas, des trous 
correspondants sont appliques lors du moulage du panneau 
frontal. Le cadre comporte de pref§rence une feuille 37 
transparente de protection et une languette 36 destinee 
a y accrocher le panneau 34. Un outil d' extraction 35 
permet 1» enlevement du panneau publicitaire loge dans le 
cadre. Comme illustr§ a la figure 7, la languette 36 
vient se loger dans un creux 46 prevu dans le cadre 33. 
Pour remplacer un . panneau publicitaire, il suf f it 
d' appliquer 1« outil 35 sous la languette et de degager le 
panneau. Le nouveau panneau publicitaire est ensuite 
glisse dans le cadre et fixe par la languette. Ceci est 
realise en une operation simple et rapide. 

Les chariots en matiere synthetique ont 
l»avantage qu'ils ne perturbent pas les ondes electro- 
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magnetiques utilisfees i des dStecteurs anti-voi, ce qui 
n'est pas le cas avec les chariots mftalli«iues. Grace au 
procedd de !• invention qui pennet de fabriquer a bon 
marchfe un chariot en matiere synthitique, le remplacement 
5 des chariots mStalliques par ces chariots synth^tiques 
deviendra feconomiquement plus attrayant et cela permettra 
done ggalement d'utiliser des d§tecteurs anti-vol 
utilisant des ondes glectro-magnetiques af in de verifier 
si tous les objets se trouvant dans le chariot ont bien 
10 6t6 paySs. 

Le precede suivant 1' invention peut Stre 
utilise pour la fabrication de tout type de chariots 
destines a usage dans des magasins en libre-service. Le 
precede peut ainsi Stre utilise pour le fabrication de 
15 chariots a panier tant a grande qu'a petite profondeur. 
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REVBNDICATIONS 

1. Precede de fabrication d'un chariot en 
matiere synth§tique, en particulier un chariot destine a 
usage dans des magasins en libre-service, ledit chariot 

5 ayant un premier (1) et un second (3) flanc lateral qui 
cdmportent chacun un segtaent de pied (2, 4) et un segment 
de panier moules en une seule piece, lesdits premier et 
second f lanes lateraux etant relies entre eux a I'aide 
d'elements de jonction (25,26 ; 22,39), caracterise en ce 

10 que, lors du moulage des f lanes lateraux, on moule en une 
seule piece au moins le contour lateral du segment de 
panier ainsi qu»un premier (12) resp. un second (13) 
rebord sur le premier resp. le second flanc latSral, 
lesdits premier et second rebords etant moules de telle 

15 fagon qu'ils s'^tendent en une direction opposSe l^une a 
1» autre lorsque le chariot est assemble, lesdits premier 
et second f lanes etant assembles a 1 • aide des elements de 
" jonction qui s'appliquent sur lesdits rebords. 

2. Precede de fabrication suivant la 
20 revendication 1, caracterise en ce que les f lanes 

lat§raux sont moules a une dimension predeterminee , un 
jeu d* Elements de jonction 6tant moule pour chaque 
dimension des f lanes lateraux, les differents Elements 
dudit jeu ayant chacun une largeur predeterminee diffe- 
25 rente I'une de 1» autre. 

3. Proc§d§ de fabrication suivant la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'au moins une 
ouverture (8, 9) est moul6e dans le segment de panier de 
chaque flanc lateral. 

3Q 4. Precede suivant la revendication 3, 

caracterise en ce que deux ouvertures essentiellement 
triangulaires sont prevues dans chaque flanc lateral, 
lesdites ouvertures etant separees par une branche (47) 
qui s'etend en diagonale dans ledit flanc a partir d'une 

35 partie frontale superieure . vers vine partie arriere 
infer ieure du chariot. 
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5. procSdg de fabricsation suivant la 
revendication 3 ou 4, caractfirisfe en ce «Hi»un griUage 
(10 ; ll)est appliqufe dans chacune desdites ouvertures. 

6. Procfedfe dfe fabrication . suivant I'une 
5 des revendications 1 a 5 caractirisS en <:e qu'au moins un 

point de fixation (5) d'une poign^e (6) est moul6 
simultan&nent avec le moulage dudit flanc lateral. 

7. Precede de fabrication suivant I'une 
des revendications 1 S 6, caract&ris4 en ce qu'une porte 

10 (40) pourvue de deux bossages (27, 28) appliques de part 
et d' autre d'une ligne mSdiane de la porte et situes d 
une extremite de cette porte a hauteur du fond du panier 
est montee a une extremitS arri&re du chariot. 

8. Proc6d6 de fabrication, suivant la 
revendication 7, caractfitisd en ce qu^un volet (29) 
pourvu d'une saillie (30) ayant une longueur correspon- 
dant a celle de la distance entre les bossages est aiontd 
centre la porte de telle fa?on. que les bossages et la 
scdJ.lie foment une cdieumifere. 

9. ProcSdS de fabrication suivant I'une 
des revendications 1 a 8, caract^is^ en ce qu'un rail 
(31) de guidage est moule sur chaque flanc lat^al en un 
endroit situe sous le fond du panier. 

10. Procede de fabrication suivant la 
revendication 9, caract§ris6 en ce qu»apr6s avoir montfi 
les premier et second f lanes latSraux, une tablette (32) 

' couliss^te est montee entre les rails de guidage. 

11. ProcgdS de fabrication suivant I'une 
des revendications 1 a 10, caracterise en ce qu'une autre 

30 ouverture (24) est appliquSe dans l'§liment de jonction 
(23> servant a relier a leur partie avant les premier et 
second flancs lateraux, une lariguette (36) d'extraction 
4tant montSe a un bord transversal de ladite ouverture. 

12. Procede de fabrication suivant la 
35 revendication 11, caracterise en ce qu'un cadre (33) est 



20 



25 



wo 93/11018 



PCr/EP92/02706 



- 17 - 

applique sur au moins une partie du pourtour de 1 ' autre 
ouveirture lors du moulage de 1* element de jonction. 

13. Procede de fabrication suivant I'une 
des revendications 1 li 12, caracterise en ce que les 
5 elements du chariot sont fabriques en SMC, 
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